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® Vorrichtung zur Herstellung individueller Brennguttragerfur Dentalkeramik 
® Ein Hilfsteil zur Herstellung (1) eines individuellen V 



Ein Hilfsteil zur Herstellung (1) eines individuellen 
Brenntragers aus g I ask I a rem Kunststoff. 

- Ein Hilfsteil zur Herstellung (1) eines individuellen 
Brenntragers aus G I as. 

- Eine hochtemperaturbestandige Tragerplatte (2) aus 
Aluminiumoxidkeramik mit 120 vertikalen Kanalen pro 
cm 2 . 

- Eine im Vo lumen, gegenuber der verbrettet zur Anwen* 
dung kommenden Brenntrager, reduzierte Tragerplatte 
(2). 

- dass dieses reduzierte Vol u men durch Stille (3), Kleber 
{5) und SockelfuBe (4) wieder aufgefullt wird, damit der 
Warmeveriust des Brenntragers, sich von dem der han- 
delsiibtichen, nicht unterscheidet. 

- Strfte (3) aus hochtemperaturbestandiger Metalllegie- 
rung. 

- dass die Stifte (3) OA mm bis 1,0 mm Querschnitt ha- 
ben. 

- dass die Stifte (3) aus Tantal sind. 

- dass die Stifte (3) mittels hochtemperaturbestandigem 
Kleber (S) so fixiert werden, dass deren Spitzen an alien 
erwunschten Metal Iflach en Kontakt fin den. 

- dass der Kleber (5) schnelthartend ist. 

- dass der Kleber (5) im Temperaturbereich 4O0°C seine 
Endharte erreicht. 

- dass das Metallgerust mit der Okklusalflache nach un- 
ten, mit Plastilin fixiert wird. 
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Vorrichtung zur Herstellung individueller BrennguttrSger ftfr dentalkeramische Brtlckenver- 
blendungen. 



Stand der Technik 

Aus kosmetischen Grunden warden in der Zahntechnik MetallgerGste keramisch verblendet. 
Dieser Vorgang erfordert zahlreiche BrSnde im Keramikofen bei Temperaturen, die nahe dem 
Soliduspunkt der handelsftblichen Dentaflegierungen liegen (980° C). Daher ist es wicbtig, Brtt- 
ckengeruste an mSgKchst vielen Punkten der Kroneninnenseiten und VerbindungssteUen 
abzustQtzen urn einen wehgehend verzugsfreien Brand zu gewfihrleisten. 
Bisher stellt der Handel konfektionierte hochtemperaturbestandige Metallstifte, die auf diver- 
sen Tragerplatten montiert werden, zur Verf&gung. Diese Metallstifte mOssen in aufwendigen 
Verfahren eingekQrzt oder gebogen werden- Meistens erreicht man nur ein unbefriedigendes 
Ergebnis. 

Alternativ werden MetallgerQste mitt els feuerfester Massen auf den Tragerplatten fixiert - 
nachteilig ist dabei, dass diese Masse dem zu brennenden WeikstQck Temperatur entzieht. 
Dies ist besonders nachteilig wenn ein zeitgesteuerter Brennofen zur Anwendung kommt 
Das Fixieren mittels feuerfester Masse muss bei jedem Brand neu durchgefuhrt werden. 

Die F.rfinHnng und ihre Vorteile 

Dem gegeniiber hat die Erfindung den Vorteil, dass das MetaDgerust (7) mittels zahlreichen, 
dtinnen, lK>chtenq>«BtiirbestandigMi' Metallstiften (3) an beliebig vielen Stellen abgestQtzt wer- 
den kann. Die TrSgerplatte (2) bietet dazu durch eine Vielzahl von vertikalen Kanalen 
(120/cm?) alk Kombinationsmdglicbkertea Das Hilfsteil (1) fixiert mittels Plastilin (6) das Me- 
tallgerust (7) und die Tnigerplatte (2). Dadurch wird ein einfaches Einbringen der Metallstifte 
(3 ) ermoglicht. Es werden mehrere Metallstifte (3) in jedes Kroneninnenteil eingebracht die 
alle mit der Innenseite des MetallgerOstes (7) direkten Kontakt haben. Die Stifte (3) werden 
mittels feuerfestem Kleber (5) in ihrer Lage fixiert Im selben Arbeitsgang werden mittels feu- 
erfestem Kleber (5) die SockelfUBe (4) angebracht. Der Kleber (5) ist schnelltrocknend da- 
durch kann man die Tragerplatte (2) nach 3 Minuten vom Hilfsteil (1) abnehmen. Im Keramik- 
brennofen erfolgt die Endh&rtung bei 400° C . 



Vorteilhafterweise besteht das Hilfeteil (1) aus gjasklarem Kunststofll 
Vorteilhafterweise besteht das Hilfeteil (1) aus Glas. 

Vorteilhafterweise besteht die gelochte Triigerplatte (2) aus AlummTumoxidkeramik mit 120 
senkrechten KanMlen pro cm 2 . 

Vorteilhafterweise kann die Tragerplatte (2) aus anderem hochterr^jeraturbestSndigen Material 
bestehen. 

Vorteilhafterweise bestehen die Stifte (3) aus hochtemperatobest5ndiger Metalllegierung im 
Querschnitt von 0,4 mm bis 1,0 mm. 

Vorteilhafterweise bestehen die Stifte (3) aus TantaL 

Vorteilhafterweise bestehen die SockelfUBe (4 ) aus Alumiruumoxidkeramik. 

Vorteilhafterweise bestehen die SockelfuBe (4) aus anderem ho ctaemperatmbest&ndigem 
Material 

Vorteilhafterweise ist der Kleber (5) schnelltrocknend. 

Vorteilhafterweise ist der Kleber (5) hochtemperaturbestSndig. 

Vorteilhafterweise wird der Kleber (5) im Keramikofen endgehartet. 

Vorteilhafterweise ist das Vohnnen des Brenntragers nicht h5her als bei sonst ublich zur 
Anwendung kommender Brenntrager. 

Vorteilhafterweise entzieht der Brenntrager dem WerksrGck nicht mehr Temperatur 
als die handelsiiblichen Brenntrager. 

Vorteilhafterweise ist diese Methode einfach zu begreifen und erfordert keinen zusatzlichen 
ZeitaufwancL 
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Zeichnungen 

Ein Ausfuhrungsbeispiel des Gegenstandes der Erfindung ist in der Zeichnung dargestellt und 
wild fan Folgenden naher beschrieben. Es zeigen: 

Fig. 1 Querschnitt durch die erfinderische Vorrichtung. 



Fig. 2 Querschnitt durch den fertiggestelften individuellen Brennguttrager mit wieder aufge- 
setztem BriickengerOst. 



Beschreibunp des Ausfiihrungsbeispieles 



Fig. 1: zeigt die erfindungsgemaBe Vorrichtung zur Herstellung eines individuellen Brenngut- 
tragers fGr denteflteramische Brilckenverblendungen. 

Das rechteckige Hilfsteil (1) mit einer Randgestahung zur Aufiiahme der Brenntragerplatte (2). 
Das Hilfeteil (1) ist bodensehig mit Plastilin (6) bedeckt. Mittels dieser Plastilin (6) wird das 
MetallgerQst (7) mit der Okklusafflfiche nach unten, fixiert Die Brenntragerplatte (2) wird in 
die ausgefoimte Aufiiahme gefegt Beliebig viele Stifle (3) werden von oben durch die gelochte 
Tragerplatte (2) eingebracht. Alle eingebrachten Stifle haben metallisch Kontakt zum Brii- 
ckengerOst (7). 

Die Situation der Stifle (3) wird mit hochtemperaturbestandigem Kleber (5) fixiert. Im selben 
Arbeitsgang werden drei Sockelf&Be (4) mit Kleber (5) fixiert. 



Fi g. 2: zeigt den Querschnitt wie Fig. 1 nach Abheben der Tragerplatte und Endhartung der 
Klebers im Keramikbrennofen mit dem, nach der Endhartung, wieder auigesetzten Metallge- 
rQst. 



Alle in der Beschreflwng, den nachfolgenden Anspriichen und der Zeichnung dargestellten 
Merkmale kdnnen sowohl einzeln oder auch in beliebiger Kombination mheinander erfin- 
dungswesentlich sein. 



Bezugszahknliste : 



1. Hilfeteil 

2. gelocfate Tiflgeiplatte aus Alunriniumoxjdkeramik 

3. Stifle aus hocMeinperaturbestaiKiiger Metalllegierung 

4. SockelfQBe aus Alurainiuraoxidkeramik 

5. Kleber 

6. Plastilia 

7. MetallgerUst 
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Vorrichtung zur Herstelhmg eines individuellen Brennguttragers fur dentalkeramische Bra- 
ckengerQste aus Dentallegierungea 



Anspriiche: 

- Ein Hilfsteil zur Herstelhmg (1) eines individuellen Brenntragers aus glasklarem Kunststoff. 

- EinHilfeteil zur Herstellung (1) eines individuellen BrenntrSgers aus Glas. 

- Eine hochtemperaturbestandige TrSgerplatte (2) aus Aluminiumoxidkeramik mit 120 verti- 
kalen Kan&len pro citf . 

- Eine im Vohimen, gegenuber der verbreitet zur Anwendung kornmenden Brenntrager, re- 
duzierte Tragerplatte (2). 

- dass dieses reduzierte Volumen durch Stifle (3), Kleber (5) und SockelfUBe (4) wieder auf- 
gefilllt wird, damit der Warmeverlust des BrenntrSgers, sich von dem der handelsflbficten, 
nicht unterscheidet. 

- Stifle (3) aus hochtemperaturbestandiger Metalllegierung. 

- dass die Stifle (3) 0,4 mm bis 1 ,0 mm Querschnitt haben. 

- dass die Stifle (3) aus Tantal sind. 

- dass die Stifle (3) mittels hochtemperaturbestandigem Kleber (5) so fixiert werden, dass 
deren Spitzen an alien erwunschten Metallflacben Kontakt linden. 

- dass der Kleber (5) schnellhartend ist. 

- dass der Kleber (5) im Temperaturbereich 400° C seine Endharte erreicht. 

- dass das Metallgerfist mit der Okklusalflache nach unten, mit Plastilin fixiert wird. 



